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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah- 
ren und eine hierfur geeignete Vorrichtung zum Umhul- 
len eines aus einer Mehrzahl von ubereinander ange- 
ordneten Stuckgutteiten gebildeten Stiickgutstapels, 
bei dem Schlauchfolie zur Bildung einer Schlauchhaube 
abgezogen, geoffnet, in Langsrichtung gerefft und von 
der Schlauchfolie getrennt und verschlossen wird, die 
gereffte Schlauchfolie nachfolgend in Querrichtung ge- 
dehnt wird und dann unter Langsdehnung uber den 
Stuckgutstapel gezogen wird. 

[0002] Ein derartiges Verfahren ist aus der EP-B-0 
344 815 bekannt. Bei diesem vorbekannten Verfahren 
wird ein Stretchschlauch verwendet, dessen Elastizitat 
begrenzt ist. So wird bei dem vorstehend genannten 
Stand der Technik der Folienschlauch maximal urn 15 
% langsgestretcht. Durch diese MaBnahme soli ein Zu- 
sammensacken des Stiickgutstapels aufgrund verzd- 
gerter Entluftung von Stuckgutteilen, wie beispielsweise 
nicht vollstandig mit Stuckgut gefullten Sacken, kom- 
pensiert werden. Der aufgebrachte Langsstretch von 
maximal 1 5 % soil verhindern, daB die aufgrund der Na- 
chentliiftung bewirkte Verminderung der Stapelhohe zu 
einer Erschlaffung der den Stuckgutstapel umhullenden 
Schlauchfolie undsomitzu einer Verminderung der Sta- 
pelfestigkeit fuhrt 

[0003] Das aus dem vorstehend genannten Stand der 
Technik bekannte Verfahren weist jedoch beispielswei- 
se den Nachteil auf , daB die aus dem mit der Schlauch- 
haube iiberzogenen Stuckgutstapel gebildete Vorpak- 
kungseinheit nicht die notwendige Formbestandigkeit 
aufweist, wenn einzelne Stiickgutteile entluften und in 
Ihrem Volumen abnehmen, die dariiber liegenden 
Stiickgutteile der Absenkbewegung des entliifteten 
Stuckgutteiles folgen und dam it zwangslaufig den Druck 
auf das jeweilige Stiickgutteil erhohen, was zu einer ver- 
starkten Entluftung des oder der unter verstarktem 
Druck stehenden Stiickgutteile fuhrt. Bei diesen Vor- 
gangen ergeben sich mitunter Rutschbewegungen in- 
nerhalb des Stiickgutstapels. Die Oberseite des Stiick- 
gutstapels verlauft dann nicht mehr parallel zu der in der 
Regel durch eine Palette gebildeten Unterseite der Ver- 
packungseinheit. Sofem beim Transport oder beim Um- 
schlagen mehrere Verpackungseinheiten ubereinander 
angeordnet sind, kann dies zum Verrutschen und ggf. 
zum Verkeilen der Ladung fiihren. 
[0004] Im iibrigen neigt die vorbekannte Stretchfolie 
aufgrund der vorherrschend plastischen Dehnung der 
Folie dazu, die Kanten einzelner Lagen des Stiickgut- 
stapels unter plastischer Verformung zu umschlieBen. 
Die Kompensation von Absenkbewegungen durch die 
Strechthaube kann daher allerhochstens in einzelnen 
Lagen erfolgen, und es hat sich gezeigt, daB mit dem 
vorbekannten Verfahren insbesondere in der Mitte der 
Seitenwande nur ein unzureichender Langsstretch auf- 
gebracht werden kann. 

[0005] Davon ausgehend liegtdervorliegenden Erfin- 



dung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren anzugeben, 
mit dem Verpackungseinheiten, die unter Verwendung 
einer Schlauchhaube gebiidet sind, hergestellt werden 
konnen, die eine erhdhte Formbestandigkeit aufweisen. 
5 Der vorliegenden Erfindung liegt weiterhin die Aufgabe 
zugrunde, eine zur Durchfuhrung des Verfahrens geeig- 
nete Vorrichtung anzugeben. 

[0006] Zur Losung des verfahrensmaBigen Teils der 
vorstehenden Aufgabe wird mit der vorliegenden Erfin- 
10 dung ein Verfahren mit den Merkmalen von Anspruch 1 
angegeben. 

[0007] ErfindungsgemaB wird die Schlauchhaube 
aus einer hochelastischen Folie gebiidet. Diese hoche- 
lastische Folie zeigt auch bei Gesamtdehnungen uber 

15 30 % einen linearen Anstieg im Spannungs-Dehnungs- 
Diagramm und kann auf deutlich mehr als 150 % (ins- 
gesamt) in Langsrichtung der Schlauchhaube gedehnt 
werden. Derartige hochelastische Folien sind im Stand 
der Technik, beispielsweise bei der Herstellung von 

20 Hoschenwindeln bekannt. Weiterhin sind elastischen 
Folien beispielsweise aus der EP-A-0 081 328 in Ver- 
bindung mit dem Wickelstretchen bekannt. Es hat sich 
herausgestellt, daB eine aus einer elastischen Folie ge- 
bildete Schlauchhaube, die mit einer elastischen Langs- 

25 dehnung von mindestens 50 % in Bezug auf die unge- 
dehnte Schlauchhaube an den Stuckgutstapel angelegt 
wird, zu einer erheblichen gummiartigen Verspannung 
des Stiickgutstapels in Langsrichtung fuhrt. Diese Ver- 
spannung in Langsrichtung wird bei dem erfindungsge- 

30 maBen Verfahren gleichmaBig beim Uberziehen der 
Schlauchhaube uber den Stuckgutstapel aufgebracht. 
Dementsprechend wird der Stuckgutstapel gleichmaBig 
beim Herstellen der Verpackungseinheit komprimiert, 
so daB ein erheblicher Teil der bei dem aus dem Stand 

35 der Technik bekannten Verfahren uber langere Zeit zu- 
gelassenen Entluftung von Stuckgutteilen unmittelbar 
beim Herstellen der Verpackungseinheit erzwungen 
wird. Somit ergibt sich beispielsweise bei einem mehr- 
fachen Umschlagen der Verpackungseinheit lediglich 

40 eine zu vemachlassigende Entliiftung des verpackten 
Stiickgutes, die sich nicht mehr oder nur in unerhebli- 
cher Weise auf die Formbestandigkeit des Stiickgutsta- 
pels auswirkt. Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren 
lassen sich dementsprechend Verpackungseinheiten 

45 unter Einsatz einer Schlauchhaube herstellen, deren 
Oberseite auch bei langerem Transport oder mehrfa- 
chen Umschlagen innerhalb der zu fordernden Grenzen 
parallel zu der in der Regel durch eine Palette gebilde- 
ten Unterseite der Verpackungseinheit verlauft. Insbe- 

50 sondere ein Verkanten oder Verrutschen von uberein- 
ander gestapelten Verpackungseinheiten kann bei An- 
wendung des erfindungsgemaBen Verfahrens vermie- 
den werden. 

[0008] Praktische Versuche haben ergeben, daB fur 
55 die Schlauchhaube insbesondere eine Folie verwendet 
werden kann, die bei einer Spannung von ca. 4-10 N/ 
mm 2 eine Dehnung von 50 % hat und die oberhalb von 
einer Dehnung von ca. 30-50 % einen linearen Anstieg 
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im Spannungs-Dehnungs-Diagrammmit einerSteigung 
von 0,5-2 N/mm 2 pro 50 % Dehnung zeigt. Eine derar- 
tige hochelastische Folie bewirkt bereits bei einer ela- 
stischen L&ngsdehnung von mindestens 50 % gegen- 
uber der ungedehnten Schlauchfolie eine erhebliche 
Spannkraft in L&ngsrichtung. Als eine "ungedehnte" 
Schlauchhaube im Sinne der vorliegenden Erfindung 1st 
dabei eine zur Umhullung eines ublichen Stuckgutsta- 
pels verwendete Schlauchhaube anzusehen, die weder 
in Langs- noch in Querrichtung gedehnt ist, also bei- 
spielswetse eine Schlauchhaube, die an ihrem ver- 
schlossenen Ende aufgehangt ist und die lediglich 
durch das zu vernachlassigendes Eigengewicht ge- 
dehnt ist. 

[0009] Es hat sich gezeigt, daB die vorstehend be- 
schriebene, nahezu gummiartige Verspannung des 
Stiickgutstapels in Langsrichtung mit steigenden Deh- 
nungswerten verbessert werden kann. Bei hoheren ela- 
stischen Dehnungswerten neigt die Schlauch haube we- 
nigerdazu, die Kanten von einzelnen Lagen des Stiick- 
gutstapels an der auBeren Umfangsflache plastisch zu 
umschlieBen, was sich vorteilhaft auf die gleichmaBige 
Zugbeabspruchung der Oberkante des Stiickgutstapels 
beim Oberziehen der Schlauchhaube auswirkt. Dem- 
entsprechend sind Langsdehnungen von mindestens 
80 %, vorzugsweise von mindestens 1 00 % und beson- 
ders bevorzugt von mindestens 150 %, gegenuber der 
ungedehnten Schlauchhaube beim Anlegen derselben 
an den Stiickgutstapel zu bevorzugen. Es hat sich her- 
ausgesteltt, daB eineelastischen Dehnung von mehrals 
300 % maschinentechnisch nur noch schwer zu hand- 
haben ist. Derzeit wind eine elastische Langsdehnung 
von maximal 200 % bei weitem als ausreichend ange- 
sehen, wobei es insbesondere im Minblick auf eine 
RiBgefahr der Folie mitunter vorteilhaft sein kann, die 
elastische Langsdehnung auf ca. 1 60 % zu beschran- 
ken. 

[0010] Die vorstehend beschriebene Zugbeanspru- 
chung an der Oberseite des Stiickgutstapels wird da- 
durch begunstigt, daB die gereffte Foiie in Querrichtung 
urn mindestens 50 % gegenuber der ungedehnten 
Schlauchhaube gedehnt wird. Diese Dehnung in Quer- 
richtung erfolgt dabei an der gerefften Folie, d.h. vor 
dem Anlegen der Folie an die Oberseite des Stiickgut- 
stapels. Bei einer Querdehnung von fiber 20 % wird die 
Schlauchhaube derart auf die Oberseite des Stiickgut- 
stapels aufgeiegt, daB bei einer nachfolgenden Langs- 
dehnung der Schlauchhaube die erzeugte Langszug- 
kraft gleichmaBig insbesondere uber die gesamte Ober- 
kanten des Stiickgutstapels in diesen eingelettet wird. 
Daruber hinaus begunstigt eine erhebliche Querdeh- 
nung von mindestens 50 %, vorzugsweise von minde- 
stens 80 % ein Zuruckstellen der Schlauchhaube nach 
Oberziehen des Stiickgutstapels, da die offenen Enden 
der Schlauchhaube sich unter den Stiickgutstapel bzw. 
die den Stiickgutstapel haltende Palette unter Freiset- 
zung der elastischen Querdehnungsanteile einzieht. 
Durch diese MaBnahme wird verhindert, daB sich die 



langsgedehnte Schlauchhaube entspannt und sich da- 
bei in Richtung auf die Oberseite des Stiickgutstapels 
zuruckzieht. 

[0011] Es hat sich weiterhin als vorteilhaft herausge- 
s steilt, die Langsdehnung zumindest teilweise beim 
Oberziehen der Schlauchhaube uber den Stiickgutsta- 
pel zu erzeugen. Zwar ist es auch moglich, die Langs- 
dehnung vor der Dehnung in Querrichtung, beispiels- 
weise beim Reffen der Schlauchfolie zu erzeugen. Dies 
10 hat jedoch Nachteile f u r das Querdehnen, da die Langs- 
dehnung zu einer gewissen Verfestigung der Schlauch- 
haube fuhrt und somit h6here Kr&fte fur die Querdeh- 
nung erforderlich sind. 

[0012] Zur vorrichtungsmaBigen Losung der vorste- 
^5 hend genannten Aufgabe wird mit der vorliegenden Er- 
findung eine Vorrichtung mit den Merkmalen von An- 
spruch 5 vorgeschlagen. 

[0013] GemaB einer bevorzugten Ausgestaltung 
weist die Langsdehneinrichtung der Uberzieheinrich- 
tung zum Oberziehen der Schlauchhaube uber den 
Stiickgutstapel in an sich bekannter Weise vier zumin- 
dest in Langsrichtung bewegbare Spreizfinger auf, de- 
nen jeweils zumindest eine Antriebsrolle zugeordnet ist, 
mit der die Schlauchhaube balgenartig uber die Spreiz- 
finger reffbar ist. Urn die zur erheblichen Dehnung der 
Schlauchhaube erforderlichen Krafte in Langsrichtung 
bei konstruktiv einfacher Ausgestaltung aufbringen zu 
konnen, weist die bevorzugte Ausgestaltung der erf in - 
dungsgemaBen Vorrichtung eine an den Spreizfingem 
ausgebildete, sich in axialer Richtung der Antriebsrolle 
erstreckende konkave, durch eine Zyiindermantelflache 
begrenzte Mulde auf, in die die Antriebsrolle einfahrbar 
ist. Die Schlauchhaube kann somit zumindest bei lini- 
enformiger Druckubertragung zwischen dem Spreizfin- 
ger und der diesem zugeordneten Antriebsrolle ge- 
klemmt werden. 

[0014] Im Hinblick auf eine moglichst flachige Klem- 
mung zur Obertragung hoher Reibkrafte bei Vermei- 
dung eines Folienrisses ist eine flachige Anlage zwi- 
schen der Antriebsrolle und dem Spreizfinger unter Zwi- 
schenlage der Schlauchhaube zu bevorzugen. Dement- 
sprechend weist bei einer bevorzugten Ausgestaltung 
der erfindungsgemaBen Vorrichtung die konkave Mulde 
einen nurwenig groBeren Krummungsradius als die An- 
triebsrolle auf. Zu bevorzugen ist es auch, die Umfangs- 
flache der Antriebsrolle mit einem elastischen Material 
zu umkleiden. Altemativ Oder zusatzlich ist es zur Erho- 
hung der Reibung zwischen der Schlauchhaube und der 
Antriebsrolle zu bevorzugen, an der Umfangsflache der 
Antriebsrolle Ansauglocher vorzusehen, durch die die 
Schlauchhaube angesogen wird und die ein moglichst 
flachiges Anlegen der Schlauchhaube an die Antriebs- 
rolle begunstigen. 

[0015] Zusatzlich zu der Antriebsrolle kann jedem 
Spreizfinger ein Oder mehrere AnpreBelemente zuge- 
ordnet sein, die zumindestens beim Oberziehen auf die 
Schlauchhaube wirken. Ein derartiges AnpreBelement 
ist Bestandteil der Langsdehneinrichtung und klemmt 
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die Schlauchhaube beim Uberziehen der Schlauchhau- 
be uber den Stiickgutstapel vorzugsweise derart, daB 
die durch das AnpreBelement aufgebrachten Reibkrafte 
groBer sind als die zum Giatten der gerefften Folie er- 
forderiichen Krafte. 

[0016] GemaB einer welteren bevorzugten Ausge- 
staltung der vorliegenden Erflndung ist das AnpreBele- 
ment antreibbar. Dabei kann das Anpresselement wie 
auch ggf. die Antriebsrolie beim Uberziehen der 
Schlauchhaube in Reffrichtung antreibbar sein, also der 
Abzugsbewegung der Schlauchhaube entgegenwirken 
Die Antriebsrolie und das AnpreBelement konnen alter- 
nate auch die Abzugsrichtung beim Uberziehen der 
Schlauchhaube uber den Stiickgutstapel unterstutzend 
angetrieben werden, wobei zur Einstellung der ge- 
wiinschten Langsdehnung die Umfangsgeschwindig- 
keit und/oder das Dreh- bzw. Bremsmoment der An- 
triebsrolie bzw. des AnpreBelementes gesteuert wird. 
Hierzu weist die erfindungsgemaBe Vorrichtung vor- 
zugsweise eine Steuereinrichtung auf , mit der das Dreh- 
bzw. Bremsmoment der Antriebsrollen und/oder der An- 
preBelemente beim Uberziehen der Schlauchhaube 
steuerbar ist. 

[0017] Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile 
der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der nach 
folgenden Beschreibung eines bevorzugten Ausfiih- 
rungsbeispiels. In derZeichnung zeigen: 



Fig. 1 eine Seitenansicht eines Ausfuhrungsbei- 
spiels einer erfindungsgemaBen Vorrich- 
tung; 

Fig. 2 eine Draufsicht auf ein erstes Ausfiihrungs- 
beispiels eine Refffinger; 

Fig. 3 eine Seitenansicht des in Fig. 2 gezeigten 
Refffingers 

Fig. 4-6 einen Teilbereich der in Fig. 1 gezeigten Vor- 
richtung in verschiedenen Verfahrensstadi- 

en; 

Fig. 7 eine der Fig. 2 entsprechende Darstellung 
fur ein alternatives Ausfuhrungsbeispiel ei- 
nes Reffingers und 

Fig. 8 eine Seitenansicht des in Fig. 7 gezeigten 
Reffingers. 

[001 8] Das in Fig. 1 gezeigte Ausfuhrungsbeispiel ei- 
ner erfindungsgemaBen Vorrichtung umfaBt ein Vorrich- 
tungsgestell 1 , zwischen dessen vertikalen Standern ei- 
ne Fahrbahn 2 zum Zu- und Abfordern von Stiickgutsta- 
peln 3, die jeweils aus einer Mehrzahl von ubereinander 
angeordneten Stuckgutteiien gebildet sind, angeordnet 
ist. An dem Vorrichtungsgestell 1 ist eine Rolie 4 gela- 
gert, auf der eine Schlauchfolie 5 aufgewickelt ist. Dabei 
sind die Seitenrander der Schlauchfolie 5 im aufgewik- 



kelten Zustand eingefaltet. Die Schlauchfolie 5 wird 
uber Umlenkrollen 6 und Abzugsrollen 7 einer Einfade- 
leinrichtung zugefuhrt, die vertikal bewegliche Lertele- 
mente 8 aufweist. Die Vorrichtung umfaBt weiterhin eine 
5 Trenneinrichtung 9 sowie eine SchweiBeinrichtung 1 0 
[0019] Unterhalb der Leitelemente 8 sind in bekannter 
Weise auf beiden Seiten des Vorrichtungsgestells 1 
dachformig verlaufende Doppelforderbander 11 ange- 
ordnet, deren obere Aufnahmeenden unmittelbar unter- 
10 halb der Leitelemente 8 in deren vertikal abgesenkter 
Stellung befindlich sind. 

[0020] An den vier Standern des Vorrichtungsgestells 
1 sind jeweils Schlitten 12 in vertikaler bzw. Langsrich- 
tung der zugefuhrten Schlauchfolie 5 gelagert, an denen 
^ jeweils ein Spreizfinger 13 befestigt ist. Die vorliegend 
uber die vier Stander abgestiitzten Spreizfinger 1 3 wei- 
sen horizental verlaufende Biigel 14 auf, die jeweils et- 
wa rechtwinklig zueinander angeordnet sind. Jeder 
Spreizfinger 13 ist uber eine Antriebseinrichtung 15 an 
20 einem entsprechenden Stander des Vorrichtungsge- 
stells 1 abgestutzt. Die Antriebseinrichtung 15 ist vorlie- 
gend aus einem hydraulichen Zylinder gebildet, wobei 
samtliche Langsachsen der hydraulichen Zylinder in et- 
wa auf den Mittelpunkt des Vorrichtungsgestells ausge- 
25 richtetsind und in einer etwa horizentalen Ebene liegen 
In Zufuhrrichtung der Schlauchfolie 5 vor den Spreizfin- 
gem 1 3 ist auBen eine Antriebsrolie 1 6 auf dem Schlitten 
12 montiert, die in Horizental- bzw. Querrichtung be- 
wegbar ist. Bei dem gezeigten Ausfuhrungsbeispiel er- 
30 streckt sich die Langsachse der Antriebsrolie 1 6 parallel 
zu einer jeweiligen Seitenflache des Stuckgutstapels 3. 
[0021] Die Fig. 2 und 3 zeigen einen Spreizfinger 1 3 
sowie einen diesem zugeordneten Biigel 14 im Detail. 
Das dargestellte Ausfuhrungsbeispiel eines Spreizfin- 
35 gers 13 hat eine ebene auBere Anlageflache 13a, die 
sich zwischen dem Biigel 14 und dem befestigungssei- 
tigen Ende des Spreizfingers 13 an dessen AuBenseite 
erstreckt. Unterhalb des Bugels 14 ist an der Anlagefla- 
che 13a eine konkave Mulde 1 3b gebildet, die durch ei- 
40 ne Zylindermantelflache 13c begrenzt ist. Die konkave 
Mulde 13b erstreckt sich parallel zu der axialen Rich- 
tung der Antriebsrolie 16, die in Fig. 3 mit gestrichelter 
Lime angedeutet ist. Dabei ist das Verhaltnis der Kriim- 
mungsradien der Antriebsrolie 1 6 einerseits und der Zy- 
lindermantelflache 1 3c andererseits derart gewahlt, daB 
in dem in Fig. 3 angedeuteten eingefahrenen Zustand 
der Antriebsrolie in die Mulde 13b zwischen der An- 
triebsrolie 1 6 und der Mulde 13b ein ringsegmentformi- 
ger Spaft 17 gebildet ist. Dementsprechend ist der Ra- 
50 dius der Antriebsrolie ein wenig kleiner als der Kriim- 
mungsradius der Zylindermantelflache 1 3c. Bei dem ge- 
zeigten Ausfuhrungsbeispiel kann in dem ringformigen 
Spalt 17 eine Umschlingung der Antriebsrolie 16 durch 
die Schlauchfolie 5 von ca. 60° erzielt werden 
55 [0022] Bei dem in den Fig. 2 und 3 gezeigten Ausfuh- 
rungsbeispiel ist die Anlageflache 13a in Zufuhrrichtung 
der Schlauchfolie 5 unterhalb eines geraden Endab- 
schnitts 14a des Bugels 14 angeordnet. Die Ausbildung 
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der Anlageflache 1 3a und die Anordnung derselben re- 
late zu dem BCigel 14 steht jedoch im Belieben des 
Fachmannes. Wesentlich ist lediglich, daB die Antriebs- 
rolle 1 6 und die Mulde 1 3b derart zueinander ausgerich- 
tet sind, daB die Schlauchfolie 5 bei in die Mulde 13b 
eingefahrener Antriebsrolle 16 zumindest linienformig, 
vorzugsweise entlang der Langsachse der Antriebsrolle 
zwischen der Mulde 13b und der Antriebsrolle 16 ge- 
klemmt ist. 

[0023] Der Verfahrensablauf zum Umhullen eines 
Stuckgutstapels 3 wird nachfolgend insbe sondere un- 
ter Bezugnahme auf die Fig. 4-6 eriautert: 
[0024] Die flach liegende Schlauchfolie 5 wird in an 
sich bekannter Weise durch die Abzugsrolien 7 uber die 
Leitelemente 8 eingefadelt. Am unteren Ende der Leit- 
elemente wird jedereingefaltete Rand der Schlauchfolie 
5 zwischen ein Doppelforderband 11 geleitet, um den 
Schlauch zu offnen (Fig. 4). Nachdem das untere Ende 
der Schlauchfolie 5 ein Stuck aus den Dopelforderban- 
dern 11 herausgelaufen ist, werden die Abzugsrolien 7 
sowie die Doppelforderbander 11 gestoppt und die 
Spreizfinger 1 3 werden in das Schlauchende eingefah- 
ren. Wenn die Spreizfinger 13 eine vorbestimmte Posi- 
tion erreicht haben, werden die Antriebsrollen 16 an die 
Spreizfinger 13 herangefahren. Dabei fahrt ein Teil der 
Umfangsflache der jeweiligen Antriebsrolle 16 in die 
Mulde 13b des zugeordneten Spreizfingers 13 ein und 
klemmt die Schlauchfolie 5 in dem Spalt 17. Danach 
werden die Antriebsrollen 16 zusammen mit den Ab- 
zugsrolien 7 und den Doppelforderbandern 1 1 in Betrieb 
gesetzt, bis eine vorbestimmte Lange an Schlauchfolie 
5 balgenartig, d.h. maandrierend uber die Spreizfinger 
13 gelegt ist (Fig. 5). Jetzt werden die Trenn- und 
SchweiBeinrichtungen 9 und 1 0 betatigt, um das abge- 
zogene, unterhalb der Trenn- und SchweiBeinrichtun- 
gen 9, 11 befindliche Teilstuck der Schlauchfolie 5 zu 
einer oben verschlossenen Schlauchhaube 18 vorbe- 
stimmter Lange zu bilden, Danach werden die Doppel- 
forderbander 1 1 emeut angetrieben und in bekannter 
Weise verschwenkt, um den restlichen Teil der gebilde- 
ten Schlauchhaube 18 freizugeben, der ggf. durch er- 
neutes Anfahren der Antriebsrollen 16 straff uber die 
BCigel 14 gespannt werden kann. 
[0025] Ausgehend von dieser Ausgangslage werden 
die Spreizfinger 13 in Querrichtung auseinandergefah- 
ren. Bei dem gezeigten Ausfuhrungsbeispiel erfolgt die 
Bewegung der Spreizfinger 13 diagonal gegenuber der 
Grundflache des Stuckgutstapels 3. Bei diesem Quer- 
dehnen drticken die Antriebsrollen 1 6 unter Zwischen- 
lage der Schlauchhaube 1 8 weiterhin gegen die Spreiz- 
finger 13, so daB ein ungewolltes Herausziehen der ge- 
refften Schlauchhaube 8 vermieden wird. Bei der Quer- 
bewegung der Spreizfinger 13 wird die Schlauchhaube 
8 um mindestens 50 %, vorzugsweise um mindestens 
80 % gegenuber der ungedehnten Schlauchhaube ge- 
dehnt. Dabei ist insbesondere eine Querdehnung von 
insgesamt 50 % mit einem elastischen Anteil der Deh- 
nung von mindestens 20 % zu bevorzugen, was nach- 



folgend noch eriautert wird. . 

[0026] Nach Beendigung der Querdehnung ist ein Zu- 
stand erreicht, wie er aus Fig. 1 ersichtlich ist. Die 
Spreizfinger 13 werden zusammen mit den Antriebsrol- 

s len 16 uber die jeweiligen Schlitten 12 gleichmaBig in 
Richtung auf den Stuckgutstapel 3 zubewegt. Dabei legt 
sich das obere verschlossene Ende der durch Ver- 
schweiBen gebildeten Schlauchhaube 18 zunachst auf 
die Oberflache des Stuckgutstapels 3 und umschlieBt 

10 aufgrund der Querdehnung die auBeren oberen Kanten 
des Stuckgutstapels beim weiteren Absenken der 
Schlitten 12 bundig. 

[0027] Das Anlegen der Schlauchhaube 8 an die Sei- 
ten des Stuckgutstapels 3 erfolgt bei einer elastischen 

'5 Langsdehnung von mindestens 50 %, gegenuber der 
ungedehnten Schlauchhaube 18. Hierzu werden die 
Antriebsrollen 16 mit einem vorbestimmten Dreh- bzw. 
Bremsmoment angesteuert, das ein Herausgleiten des 
gerefften Schlauchhaubenmaterials durch den Spalt 17 

20 erst nach Oberschreiten der gewunschten elastischen 
Langsdehnung ermdglicht. Im Gegensatz zu dem vor- 
bekannten Haubenstretchen, bei dem eine Folie ver- 
wendet wird, deren elastische Dehnung allerhochstens 
in der GroBenordnung der plastischen Dehnung liegt 

25 und die daher beim Anlegen an den Stuckgutstapel ins- 
besondere zu einer plastischen Verformung entlang der 
durch die einzelnen Stiickgutteile gebildeten Kontur 
neigt und die Stuckgutlagen einzeln umschlieBt, kann 
die elastische Schlauchfolie 5 beim Oberziehen uber 

30 den Stuckgutstapel 3 wie ein Gummiband uber die ein- 
zelnen Lagen der Stiickgutteile wandern. Die Schlauch- 
haube 1 8 liegt demnach lediglich an der Oberkante des 
Stuckgutstapels 3 fest. Die gleichmaBige, durch die An- 
triebsrolle 16 gesteuerte Abzugskraft in Langsrichtung 

35 fuhrt zu einer gleichmaBigen Belastung des Stuckgut- 
stapels 3, die bei einer Entluftung von Stuckgutteilen 
wahrend des Uberziehens der Schlauchhaube 18 die 
gewunschte Formbestandigkeit der zu bildenden Ver- 
packungseinheit sicherstellt und insbesondere gewahr- 

40 leistet, daB die Oberseite des Stuckgutstapels 3 auch 
bei starkeren Entliiftungserscheinungen im wesentli- 
chen parallel zu der durch eine Palette gebildete Unter- 
seite der Verpackungseinheit verlauft. 
[0028] Auf dem Weg der Schlitten 1 2 nach unten wird 

45 die zunachst gereffte Schlauchhaube 18 von den 
Spreizfingem 13 gezogen und unter elastischen Langs- 
dehnung an den Stuckgutstapel 3 gelegt. Am Ende die- 
ser Abwartsbewegung befinden sich die Spreizfinger 13 
in etwa auf der Hone der Unterkante des Stiickgutsta- 

50 pels 3. Der elastische Anteil der Querdehnung der 
Schlauchhaube 18 kann nunmehr durch Freigeben der 
restlichen Lange der Schlauchhaube 18 entspannt wer- 
den, wobei die Spreizfinger 13 hierzu relativ zu dem 
Stuckgutstapel 3 vorzugsweise derart angeordnet sind, 

55 daB sich die nach innen entspannende Schlauchhaube 
1 8 zumindest teilweise unter die Palette zieht. Bei einer 
derartigen Verfahrensfuhrung ist bei einer Einstellung 
der Querdehnung darauf zu achten, daB sich die 



5 



9* 



EP 1 Q13 549 Bt 



10 



Schlauchhaube 18 derart unter die Palette zieht, daB 
die elastische, uber dem Stuckgutstapel gezogene 
Schlauchhaube 18 nicht aufgrund der elastischen 
Langsdehnung nach oben gezogen wird. Demnach 1st 
es zu bevorzugen, vor dem Uberziehen der Schlauch- 
haube 18 derselben eine elastische Querdehnung von 
mindstens 50% und besonders bevorzugt von minde- 
stens 80 % aufzupragen. Alternativoder zusatzlich kann 
die Unterkante der Schlauchhaube 18 an der Palette be- 
festigt werden, beispielsweise durch Klammern, was je- 
doch einspateres Entfemen der Schlauchhaube 18zum 
Freilegen der Stuckgutteile problematisch macht. Wei- 
terhin alternativ kann dasfreie Ende der Schlauchhaube 
18 auch im Bereich der Palette mitder Verpackungsein- 
heit verklebt Oder verschweiBt werden, wobei fur eine 
derartige Verbindung vorzugsweise im Bereich der Pa- 
lette, insbesondere zwischen deruntersten Stuckgutla- 
ge und der Palette, eine Folie angeordnet sein kann, mit 
der die ubergezogene Schlauchhaube 18 verbunden 
wird. 

[0029] Die erfindungsgemaBe Vorrichtung ist nicht 
auf das gezeigte Ausfuhrungsbeispiel beschrankt, so 
konnen beispielsweise neben der Antriebsrolle 16 An- 
preBelemente, insbesondere Antriebsrollen bzw. -wal- 
zen vorgesehen sein, die die Schlauchhaube 18 beim 
Uberziehen uber den Stuckgutstapel 5 klemmen und die 
gereffte Schlauchhaube 1 8 erst bei Oberschreiten eines 
vorgegebenen Dehnungs- bzw. Spannungswertes frei- 
geben. 

[0030J Ein Ausfuhrungsbeispiel fur ein AnpreBele- 
ment 1 9 ist in den Figuren 7 und 8 gezeigt. Dabei han- 
delt es sich um ein kreissegmentformig, den gebogenen 
Bereich des Biigels 14 umgebendes Element, dessen 
Krummungsradius in etwa dem Krummungsradius des 
gebogenen Bereiches des Fingers 14 entspricht (Fig. 
7). Die dem Finger 14 zugewandte AnspreBflache des 
AnspreBelementes 1 9 ist konkav ausgebildet und weist 
einen Krummungsradius auf, der in etwa dem Radius 
des Querschnitts des Bugels 14 entspricht. Auch hier 
sind die Radienverhaltnisse zwischen Kriimmung des 
Bugels bzw. Radius des Bugelquerschnitts einerseits 
und dem Krummungsradius des AnpreBelementes 19 
bzw. dem Krummungsradius der AnpreBflache derart 
gewahlt, daB die zwischen dem Biigel 14 und dem An- 
preBelement 19 gehaltene Folie flachig angedruckt 
wird. Zum Anpressen und Freigeben der Folie zwischen 
dem Bugel 14 und dem AnpreBelement 1 9 ist eine nicht 
dargestellte Betatigungsvorrichtung vorgesehen, die 
das AnpreBelement 19 mit einem Winkel von ca. 45° zu 
der Langsachse der jeweiligen geraden Endabschnitte 
14a des Bugels 14 zufuhrt und vorzugsweise mit einer 
zentralen Steuereinrichtung verbunden ist, um die ge- 
wunschte Langsdehnung zu steuem. 
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Vorrichtungsgestell 
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Fahrbahn 
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Stuckgutstapel 




4 


Rolie 
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Schlauchfolie 
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Trenneinrichtung 
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Schweizeinrichtung 


15 


11 
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Mulde 
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Zylindermantelflache 
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Bugel 
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gerader Endabschnitt 
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Antriebseinrichtung 




16 


Antriebsrolle 


25 


17 


Spalt 




18 


Schlauchhaube 




19 


AnpreBelement 



30 Patentanspriiche 



Verfahren zum Umhullen eines aus einer Mehrzahl 
von ubereinander angeordneten Stuckgutteilen ge- 
bildeten Stuckgutstapels (3), bei dem Schlauchfolie 
(5) zur Bildung einer Schlauchhaube (18) abgezo- 
gen, geoffnet, in Langsrichtung gerefft und von der 
Schlauchfolie (5) getrennt und verschlossen wird, 
die gereffte Schlauchhaube (18) nachfolgend in 
Querrichtung gedehnt wird und dann unter Langs- 
dehnung uber den Stuckgutstapel (3) gezogen 
wird, 

gekennzeichnet dadurch, 

daB die Schlauchhaube (18) aus einer hochelasti- 
schen Folie (5) gebildet wird, die mit einer Langs- 
dehnung von mindestens 50 % gegenuber der un- 
gedehnten Schlauchhaube (18) an den Stuckgut- 
stapel (3) angelegt wird. 
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schlauchfolie (5) mit einer 
Langsdehnung von mindestens 80 %, vorzugswei- 
se von mindestens 100 % und besonders bervor- 
zugt von mindestens 150 % gegenuber der unge- 
dehnten Schlauchhaube (18) an den Stuckgutsta- 
pel (3) angelegt wird. 



3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Langsdehnung zumindest 



6 



11 



EP 1 013 549 B1 



teilweise beim Oberziehen uber den Stuckgutstapel 
(3) erzeugt wird. 

4. Verfahren nach zumindest einem der vorherigen 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die ge- 
reffte Folie (5) In Querrichtung um mindestens 50%, 
vorzugsweise um 80% gegenuber der ungedehn- 
ten Schlauchhaube (18) gedehnt wird. 

5. Vorrichtung zum Umhullen eines aus einer Mehr- 
zahl von iibereinander angeordneten Stiickguttei- 
len gebildeten Stuckgutstapels (3) mit einer 
Schlauchhaube (18), wobei die Vorrichtung eine 
Oberzieheinrichtung zum Oberziehen der 
Schlauchhaube (18) uber den Stuckgutstapel (3) 
umfaBt, die eine Quer- und eine Langsdehneinrich- 
tung fur die Schlauchhaube (18) aufweist. 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Langsdehneinrichtung derart ausgestaltet 
ist, daB die Schlauchhaube (18) in Langsrichtung 
um mindestens 50% ihrer ungedehnten Lange ela- 
stisch dehnbar ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 6, wobei die Langs- 
dehneinrichtung wenigstens vier zumindest in 
Langsrichtung bewegbare Spreizfinger (13) auf- 
weist, denen jeweils zumindest eine Antriebsrolle 
(16) zugeordnet sind, mit denen die Schlauchfolie 
(5) balgenartig uber die Spreizfinger (13) reffbar ist, 
dadurch gekennzeichnet, daB an den Spreizfin- 
gem (13) eine sich in axialer Richtung der Antriebs- 
rolle (16) erstreckende konkave Mulde (13b) aus- 
gebildet ist, in die die Antriebsrolle (16) einfahrbar 
ist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die konkave Mulde (1 3b) und die An- 
triebsrolle (16) im wesentlichen den gleichen Radi- 
us aufweisen. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB jedem Spreizfinger (13) minde- 
stens ein beim Oberziehen auf die Schlauchhaube 
(18) wirkendes AnpreBelement (1 9) zugeordnet ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruche 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das AnpreBelement (19) antreibbar 
ist. 

10. Vorrichtung nach zumindest einem der Anspruche 
6 bis 9 gekennzeichnet durch eine auf jede An- 
triebsrolle (16) und/oder jedes AnpreBelement (19) 
wirkende Steuereinrichtung, mit der das Drehmo- 
ment der Antriebsrollen (16) und/oder der 
AnpreBelemente (19) beim Oberziehen der 
Schlauchhaube (18) steuerbar ist. 



Claims 

1 . A method of wrapping a stack of packaged goods 
(3) formed from a plurality of items of packaged 

s goods disposed one above the other, in which tu- 
bular film (5) is drawn off to form a tubular hood, is 
opened, reefed in a longitudinal direction, separat- 
ed from the tubular film (5) and sealed, the reefed 
tubular hood (18) is subsequently stretched in a 

10 transverse direction and is then drawn over the 
stack of packaged goods (3) with longitudinal elon- 
gation, 

characterised in 

that the tubular hood (18) is formed from a highly 
15 elastic film (5) which is applied to the stack of pack- 
aged goods (3) with a longitudinal elongation of at 
least 50 % with respect to the unstretched tubular 
hood (18). 

20 2. Method according to Claim 1 , characterised in that 
the tubular film (5) is applied to the stack of pack- 
aged goods (3) with a longitudinal elongation of at 
least 80 %, preferably of at least 100 % and espe- 
cially preferably of at least 150 %, with respect to 
25 the unstretched tubular hood (1 8). 

3. Method according to Claim 1 or 2, characterised 
in that the longitudinal elongation is brought about 
at least partly as the drawing-over the stack of pack- 

30 aged goods (3) takes place. 

4. Method according to at least one of the preceding 
Claims, characterised in that the reefed film (5) is 
stretched in transverse direction by at least 50 %, 

35 preferably by 80 % with respect to the unstretched 
tubular hood (18). 

5. An apparatus for wrapping a stack of packaged 
goods (3) formed from a plurality of items of pack- 

40 aged goods disposed one above the other, wherein 
the apparatus comprises a drawing-over device for 
drawing the tubular hood (18) over the stack of 
packaged goods (3), which has a transverse elon- 
gation device and a longitudinal elongation device 
45 for the tubular hood (18), 
characterised in 

that the longitudinal elongation device is designed 
so that the tubular hood (18) can be elastically 
stretched in a longitudinal direction by at least 50 % 
50 of its unstretched length. 

6. An apparatus according to Claim 5, wherein the lon- 
gitudinal elongation device has at least four ex- 
panding fingers movable at least in a longitudinal 

55 direction, each of which is associated with at least 
one drive roller (1 6), with which the tubular film (5) 
can be reefed in bellows fashion by way of the ex- 
panding fingers (13), characterised in that a con- 
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9. 



10. 



cave depression (1 3b) extending in the axial direc- 
tion of the drive roller (16) is formed in the expand- 
ing fingers (1 3), into which depression the drive roll- 
er (16) can enter. 

Apparatus according to Claim 6, characterised in 
that the concave depression (13b) and the drive 
roller (16) have substantially the same radius. 

Apparatus according to Claim 6 or 7, characterised 
in that each expanding finger (13) is associated 
with at least one pressing element (19) acting on 
the tubular hood (18) as the drawing-over takes 
place. 

Apparatus according to Claim 8, characterised in 
that the pressing element (19) can be driven. 

Apparatus according to at least one of Claims 6 to 
9, characterised by a control device which acts on 
each drive roller (16) and/or each pressing element 
(19) and with which the torque of the drive rollers 
(16) and/or the pressing elements (19) can be con- 
trolled upon drawing-over the tubular hood (18). 



Revendications 

1. Proceed pour envelopper une pile d'objets (3) for- 
med par une plurality d'objets unitaires superposes 
les uns aux autres, dans lequel pour former une 
coiffe tubulaire (1 8) un film tubulaire (5) est d6vid6, 
ouvert, arris6 dans la direction longitudinale et se- 
pare du film tubulaire (5) etferme, la coiffe tubulaire 
(18)' arrisee est ensuite etir6e dans la direction 
transversale puis tiree sur la pile d'objets (3) avec 
etirement longitudinal, 

caracterise en ce 

que la coiffe tubulaire (1 8) est formee a partir d'un 
film (5) hautement elastique, qui est applique sur la 
pile d'objets (3) avec un Etirement longitudinal d'au 
moins 50 % par rapport a la coiffe tubulaire (18) non 
etiree. 

2. Procede selon la revendication 1 , caracterise en 
ce que le film tubulaire (5) est applique sur la pile 
d'objets (3) avec un etirement longitudinal d'au 
moins 80 %, de preference d'au moins 1 00 % et par- 
ticulierement de preference d'au moins 150 % par 
rapport a la coiffe tubulaire (1 8) non etiree. 
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4. 



Proc6d6 selon la revendication 1 ou 2, caracterise 
en ce que retirement longitudinal est produit au 
moins partiellement lors de I'enfilage sur la pile 
d'objets (3). 55 

Proced6 selon au moins I'une des revendications 
pr6c6dentes, caracterise en ce que le film (5) ar- 



ris6 est etir6 dans la direction transversale d'au 
moins 50 %, de preference d'au moins 80 % par 
rapport a ia coiffe tubulaire (18) non etiree. 

Dispositif pour envelopper une pile d'objets (3) for- 
mee par une plurality d'objets unitaires superposes 
les uns aux autres avec une coiffe tubulaire (1 8), le 
dispositif comprenant un agencement d'enfilage 
pour enf iler la coiffe tubulaire (1 8) sur la pile d'objets 
(3), qui presente un agencement d'etirement trans- 
versal et un agencement d'etirement longitudinal 
pour la coiffe tubulaire (18), 
caracterise en ce 

que I'agencement d'etirement longitudinal est con- 
cu de maniere telle que la coiffe tubulaire (18) est 
etirable eiastiquement dans la direction longitudina- 
le d'au moins 50 % de sa longueur non etiree. 

Dispositif selon la revendication 5, dans lequel 
I'agencement d'etirement longitudinal presente au 
moins quatre doigts d'ecartement (13) mobiles au 
moins dans la direction longitudinale, achacun des- 
quels est associe au moins un rouleau d'entraine- 
ment (1 6) par lequel le film tubulaire (5) peut etre 
arrise a la maniere d'un soufflet sur les doigts 
d'ecartement (13), caracterise en ce que sur les 
doigts d'ecartement (13) est formee une cuvette 
concave (13b) s'etendant dans la direction axiale 
du rouleau d'entramement (16), dans laquelle le 
rouleau d'entramement (16) peut etre rentre. 

Dispositif selon la revendication 6, caracterise en 
ce que la cuvette concave (1 3b) et le rouleau d'en- 
tramement (16) pr6sentent essentiellement le me- 
me rayon. 

Dispositif selon la revendication 6 ou 7, caracterise 
en ce qu'a chaque doigt d'ecartement (13) est as- 
socie au moins un element de pression (1 9) agis- 
sant lors de I'enfilage sur la coiffe tubulaire (18). 

Dispositif selon la revendication 8, caracterise en 
ce que reiement de pression (19) peut §tre entraT- 
n6. 

Dispositif selon au moins I'une des revendications 
6 a 9, caracterise par un agencement de comman- 
de agissant sur chaque rouleau d'entratnement (1 6) 
et/ou sur chaque element de pression (19), par le- 
quel peut etre commande le couple de rotation des 
rouleaux d'entratnement (1 6) et/ou des elements de 
pression (1 9) lors de I'enfilage de la coiffe tubulaire 
(18). . 
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FIG. 1 
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